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Die f olgenden Angaben mind den vom Anmoldor aingereichtan Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zur Herstellung von rohrformigen Seitenaufpralltragern 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 

rohrfdrmiger Seitenaufpralltrager 1. Als Ausgangsmate ri- 
al kommt ein Stahlband 2 mit defmierter Breite zum Ein- 

satz. Die Breite richtet sich nach dem spate ran Durchmes- 

ser des Seitenaufpralrtragers 1. Aus dem Stahlband 2 

werden ebene Platinenabschnitte gestanzt, deren Geo- 

metrie jeweils der AbwicWung eines Seitenaufpralltra- 

gers 1 entspricht wobei die Platinenabschnitte 3 durch ei- 

nen Verbindungssteg 4 untereinander verbunden blei- 

ben. AnschlieSend wird jeder Platinenabschnitt 3 zu ei- 

nem Schlitzrohr 10 umgeformt und dieses entlang der an- 

einanderliegenden Langskanten 12, 13 verschweiBt. Be- 

vor die immer noch verbundenen Seitenaufpralltrager 1 

voneinander getrennt werden, wird eine Vergutung vor- 

genommen. Wahrend des gesamten Fertigungsvorgangs 

bleibt die Verbindung des Stahlbands 2 erharten, so daB 
# ein automatischer Transport in die einzelnen Fertigungs- 
C stationen erfolgt. 
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Beschreibung praUtragerrohre. Aus dem Stahlband wird entsprechcnd der 

Lange des SeitenaufpraUtragers eine Stanzung vorgenom- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteUung von men, wobei das Stahlband nicht komplett getrennt wird. 
rohrfonnigen SeitenaufpraUtragem. Zwischen den Ratinenabschnitten bleibt ein >ferbindungs- 

Seitenauforallliager sind zur Verstarkung seitUcb in die 5 steg erhallen. Die Geometrie des Stanzschnitts entspncht im 
Karosserie von Kraftfahrzeugen integrierte Stahlrohre oder ubrigen der Abwicklung des gewiinschteo Seitenaufpralltra- 
-profile, welche die Steifigkeit erhoben und bei seitlichen gers. . 
ZusammenstoBen den Schutz der FahrgastzcUe verbessem. WirtschafUiche und fcrugungstechniscbe M>rteik :eige- 
Bei einem SeitenaufpraU nehmen sie die StoBenergie auf ben sich durch das erfindungsgemaBe Verfahren insbeson- 
und wandeln diese in mechanische Arbeit urn. 10 dere bei der HersteUung von SeitenaufpraU^agern nut end- 

SeitenaufpraUtrager werden haufig aus Rohren gefertigt, seitigen Tapercuts. Ein nachtragliches Beschneiden der En- 
an deren Enden Halter fur die Befestigung angebracht wer- den eines SeitenaufpraUtragers ist nicht mehr nofcg. 
den Hierzu finden geschweifite Rohre Anwendung, die auf Zur Verringerung des Stanzabfalls kann die Geometric 
Lange geschnitten und vergiitet werden, AnschlieBend wer- der Platinenabschnitte so aufeinander abgestimmt werden, 
den die Blechhalter schweiBtechnisch befestigt 15 daB eine moglichst hohe Ausnutzung des Ausgangsmaten- 

Zur Gewichtsreduktion und damit zur Senkung des Kraft- als realisiert wird. 
stoffverbrauchs gibt es eine Vielzahl von Vorschlagen, urn DieUmformung derPlatinenabschnitte zu einem rohrtor- 
SeitenaufpraUtrager mogUchst leicht auszufuhren bei Beibe- migen Querschnitt erfolgt mil bekannten Uirformverf ahren. 
haltung der geforderten SicherheiL Bewahrt hat sich eine zweistufige Umformung, bei der ein 

In diesem Zusammenhang ist es bekannt, die Enden der 20 Platinenabschnitt zunachst U-formig und anschheBend 
Seitenaurpralltrager als sogenannte Tapercuts auszufuhren. O-formig umgeformt win! 

Dabei handelt es sich urn gezielt aus geffihrte Irennschnitte, Auch wenn grundsatzbeh unterschiedhche Schwetf ver- 
um in den Endbereichen der SritenaufpraUtrager, an denen fahren zur Anwendung gelangen konnen, bietet sich der 
bei einem Seitenaufprall die Biegebelastung geringer ist, Einsatz des LaserschweiBverfahrens an. Dies laBt sich pro- 
Material und damit Gewicht einzusparen. Derartige L6- 25 zeBautomatisiert in eine Fertigungslinie mtegneren. 
sungsvorschlage sind aus der EP0492 995 Al oder der Die Vergutung des Seitenaufjpralltragers wird durch eine 
DE43 07079A1 bekannL tjbUcherweise werden die Erwarmung mit anschlieBend definierter Abschreckung^er- 
Trennschnitte mit Laserstrahlen durchgefuhrt, wobei der reichL Hierdurch erhalt der Seitenaufpralltrager die gefor- 
TVennschnittveriauf gemaB einer vorprogrammierbaren derten hochfesten Eigenschaften. Das Abschrecken kann 
Schnittkurve erfolgt 30 mit einem Wirkmedium, wie Wasser, vorgenommen wer- 

TVotz eines hohen Grades an Automatisierung und Pro- den. Die Vergutung kann grundsatzhch auch in einem ggf. 
zeBsteuerung ist die Fertigung technisch aufwendig. Es ist integrierbaren Pragewerkzeug erfolgen. 
daher Aufgabe der Erfindung, den HersteUungsaufwand von Als besonders vorteilhafte \forgehensweise bei derVergu- 

Seitenaufbralltragern, insbesondere mit gewichts- und bie- tung hat sich eine indukti ve Erwarmung erwiesen mit einer 
gestdfoptimierten Endabschnitten, zu verringem und das 35 dem Induktor zugeordneten Abschreckbrause. Die >forteile 
Verfahren insgesamt wirtschaftlicher zu gestalten. hierbei liegen in der GleichmaBigkeit der erreichten Festig- 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im Kenn- keitswerte und des Festigkeitsverlaufs. Es lassen sich geeig- 
zeichen des Anspruchs 1 gegebene Lehre gelost nete Festigkeitsverlaufe programmieren und stets reprodu- 

Aus einem als Coil in Bandform bereitgestellten Aus- zieren. Induktionsanlagen sind auch leicht zu automansie- 
gangsmaterial werden zunachst ebene Platinenabschnitte 40 renJtie Sauberheit des Aurheizvorgangs und der gennge 
gesumzt Die Geometrie des Stanzschnitts entspncht jeweils Flatzbedarf gestalten eine Aufstellung der Induktionsanlage 
der Abwicklung eines Seitenaufpralltragers. Der Stanz- direkt in der FertigungsstraBe. Dies ist von besonderem \for- 
schnitt wird jedoch so ausgefuhrt, daB die Hatinenab- teU fur das erfindungsgemaBe Verfahren mit sememautoma- 
schnitte untereinander verbunden bleiben. Auf eine voll- tischen Transport vom Coil bis zum fertigen Seitenaufprall- 
standige Trennung wind verzichtet 45 trager. Hierdurch entfaUen kostspiehge Werkstucktrans- 

Die Platinenabschnitte werden anschlieBend zu einem porte. 
Schlitzrohr umgeformt und entlang der aneinander Uegen- Erst nach der VergOtung werden die immer noch verbun- 
den Langskanten zum Seitenaufpralltrager verschweiBt denen Seitenaurpralltrager schneidtechmsch getrennt 

Danach erfolgt eine Vergutung der Seitenaurpralltrager, Zur Gewichtseinsparung ist es sinnvoll, das Ausgangsma- 
und erst im AnschluB daran werden die immer noch verbun- 50 terial entsprechend der gewunschten Lange des Seitenauf- 
denen Seitenaufpralltrager getrennt. pralltragers walztechnisch partiell abzustrecken, wie dies 

Wahrend des gesamten Fertigungsvorgangs bleibt das Anspruch 2 vorsieht 
vom Coil abgezogene Band verbunden. Hierdurch wird ein Hierzu wird eine Abstreckwalze in die Femgungshme m- 
automatischer Transport durch die einzelnen Stationen er- tegriert Die Abstreckung kann dabei so ausgefuhrt werden, 
reichL Gesonderte Handling- bzw. Aufnahmeoperationen 55 daB sich die Materialverschiebung fast ausschheBhch als 
zwischen den Fertigungsschritten werden vermieden. &st eine VergroBerung der Lange auswirkt Die Breite des Aus- 
nach erfolgter Vergutung werden die fertig geformten Sei- gangsmaterials bleibt dabei nahezu unverandert 
tenaufpraUtrager voneinander getrennt Durch die partieUe Dickenreduktion am Ausgangsmate- 

Wenngleich sich das erfindungsgemaBe Verfahren beson- rial konnen einzelne Bereiche des spateren Seitenaufprall- 
ders fur die HersteUung von SeitenaufpraUtragem mit end- 60 tragers entsprechend der zu erwartenden Belastungsmaxima 
seitigen Tapercuts anbietet, ist es grundsatzhch auch fur die bzw. -minima unterschiedhch dimensiomert werden. Durch 
HersteUung von endseitig geraden SeitenaufpraUtragem die belastungsangepaBte Wanddickengestallung ernes Sei- 
ohne Tapercuts gut geeignet. tenautpraUtragers wird folgUch eine weitere Reduktion des 

FaUs erforderiich kann der Seitenaufpralltrager noch mit Gewichts erreichL 
Halterungen oder Bohrungen versehen werden. 65 GemaB den Merkmalen des Anspruchs 3 werden die Pla- 

ZweckmaBigerweise kommt als Ausgangsmaterial ein tinenabschnitte vor der Umformung homogen erwarmt 
Stahlband mit definierter Breite zum Einsatz, Die Breite Dies ermoglicht ein Warmformen der Platinenabschmtle bei 
richtet sich nach dem spateren Durchmesser der Seitenauf- der Umformung zum Rohr. 
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Auch wenn unterschiedliche Emarmungsmethoden an- 
gewandt werden kdnnen, bietet sich cine Erwarmung auf in- 
duktivem Wege an. Hier kann ein Ringinduktor eingesetzt 
werden, welcher das vom Coil abgezogene Band bzw. die 
Platinenabschnitte umschlieBL Allernativ sind auch Linien- 5 
oder Platteninduktoren verwendbar. Die Form der Indukto- 
ren und die ProzeB funning wind an die Geometrie der Piati- 
nenabschnitle angepaBt, so dafi eine homogene Erwarmung 
realisiert wird. Eine Kapselung der Erwarmungseinrichtung 
gegen die Umgebung verhindert ubermaBige Warmeverlu- 10 
ste und laBt eine abgeschlossene Schutzgasatmosphare zu. 
Damit kann die unerwunschte Bildung von Oxidschichten 
(Zunder) auf der Materialoberflache vermieden werden. 

Falls erforderlich kann der Erwarmungsvorgang in zwei 
Teilschritten durchgefuhrt werden (Ansproch 4). Es erfolgt 15 
zunachst eine schnelle Aufheizung auf ein hones Tempera- 
turniveau. Dann kommt vorzugsweise ein Induktor zum 
Einsatz. Nachgeschaltet wird ein Ofen, beispielsweise ein 
Muffelofen, der ebenfalls induktiv beheizt werden kann. 
Hier findet eine Homogenisierung und exakte Einstellung 20 
der Temperatur im Material statt. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Zeichnungen 
beschrieben. Es zeigen: 

Fig* 1 eine technisch generalisierte Darstellung des erfin- 
dungsgemafien Fertigungsverfahrens; 25 

Fig. 2 eine erste Ausfuhrungsmoglichkeit eines endseiti- 
gen Platinenschnitts und 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsmoglichkeit eines endsei- 
tigen Platinenschnitts. 

Die Fig. 1 zeigt die erfindungsgemaBen Verfahrens- 30 
schritte vom Abziehen des Ausgangsmaterials von einem 
Coil hin bis zur Trennung der fertiggestellten SeitenaufpraU- 
trager 1. 

Als Ausgangsmaterial kommt ein Stahlband 2 mit defi- 
nierter Breite zum Einsatz. Die Breite richtet sich nach dem 35 
Umfang bzw. dem Durchmesser des zu fertigenden rohrfor- 
migen Seitenaufpralltragers 1. 

Aus dem Stahlband 2 werden ebene Platinenabschnitte 3 
gestanzt, deren Geometrie der Abwicklung eines Seitenauf- 
pralltragers 1 entspricht Hierbei wird der gewiinschten end- 40 
seitigen Form des Seitenaufpralltragers 1 Rechnung getra- 
gen. Beim Stanzschnitt wird das Stahlband 2 nicht komplett 
getrennt, so daB an den Platinenabschnitten 3 Verbindungs- 
stege 4 erhalten bleiben. Das Stahlband 2 bleibt somit wah- 
rend des gesamten Fertigungsvorgangs verbunden und kann 45 
so durch die Fertigungslinie gezogen werden. 

Wahrend der Mittelbereich 5 eines Platinenabschnitts 
3rechteckig ausgebildet ist, verjungen sich die Enden 6, 
7kurvenbahnformig. Im hier dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist der Platinenabschnitt 3 sowohl bezuglich seiner 50 
Mittellangsachse als auch seiner Mittelquerachse spiegel- 
symmetrisch ausgebildet Die Kontur der Enden 6, 7 ist ent- 
sprechend der gewiinschten Tapercuts an den Enden 8, 9des 
Seitenaufpralltragers 1 ausgebildet 

Im nachsten Verfahrens schritt werden die Platinenab- 55 
schnitte3 zu Schlitzrohren 10 umgeformL Hierbei wird jede 
Platine 3 in einem zweistufigen Fertigungsvorgang zunachst 
in eine U-Form U gebogen und anschlieBend zum Schlitz- 
rohr 10 endgef ormt 

Mittels einer LaserschweiBung werden die aneinanderlie- 60 
genden Langskanten 12, 13 des Schlitzrohrs 10 verbunden. 
Damit ist grundsatzlich die Gestalt des Seitenaufpralltragers 
lerreicht 

Die SeitenaufpraUtrager 1 sind aber immer noch uber die 
Verbindungsstege 4 verbunden. Sie werden jetzt der Vergu- 65 
tung zugefuhrt Dabei werden die SeitenaufpraUtrager ler- 
warmt und definiert abgeschreckt, wodurch sich hochfeste 
Eigenschaften einstellen. 



Die Erwarmung des Seitenaufpralltragers 1 wird mittels 
eines Ringinduktors 14 aurchgefUhrL Das induktive Verfah- 
ren ermoglicht eine schnelle und homogene Erwarmung. 

Die Abschreckung nach Beendigung der Aufheizung er- 
folgt durch mittels dem Induktor 14 zugeordneten Ab- 
schreckbrausen 15. 

Nach der Vergiming werden die SeitenaufpraUtrager 1 ge- 
trennt, indem durch ein Schneidwerkzeug 16 die Verbin- 
dungsstege 4 abgeschnitteo werden. 

Falls erforderlich konnen in nachgeschalteten Arbeitsvor- 
gangen Halterungen an die SeitenaufpraUtrager 1 ge- 
schweiBt werden. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen die endseitige Gestaltung von Pla- 
tinenabschnitten 17 bzw. 18 und 18*. In schraffierter Iirrien- 
fuhrung ist der jeweiUge StanzabfaU 19, 20 gekennzeichneL 
Mit 21 bzw. 22 sind die notwendigen Verbindungsstege be- 
zeichnet 

Zur Verringerung des StanzabfaUs 19 (vgL Fig. 2) kann 
der Stanzschnitt so ausgefuhrt werden, wie in der Fig. 3 dar- 
gestellt 

Die aus den Platinenabschnitten 18, 18* gefertigten Sei- 
tenaufpraUtrager 1 besitzen die gleiche Kontur. Jedoch er- 
gibt sich beim Platinenabschnitt 18* eine um 180° um die 
Langsachse versetzt angeordnete Ausrichtung des Schlitz- 
rohrs bzw. des daraus hergestellten S eitenauf praUtragers . 
Dies bedingt einen hoheren Anlagenaufwand, da zwei unter- 
schiedUche Lagen und Langen der SchweiBnahte und zwei 
Positionen der Trenneinrichtung fur die Verbindungsstege 
erforderlich sind. 



1 SeitenaufpraUtrager 

2 Stahlband 

3 Platinenabschnitt 

4 Verbindungssteg 

5 Mittelbereich v. 3 

6 Endev.3 

7 Endev.3 

8 Endev.l 

9 Endev.l 

10 Schlitzrohr 

11 U-Formv.3 

12 Langskante 

13 Langskante 

14 Ringinduktor 

15 Abschreckbrausen 

16 Schneidwerkzeug 

17 Platinenabschnitt 

18 Platinenabschnitt 
18* Platinenabschnitt 

19 StanzabfaU 

20 StanzabfaU 

21 Verbindungssteg 

22 Verbindungssteg 



Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur HersteUung von rohrformigen Seiten- 
aufpraUttagern, dadurch gekennzeichnet, daB aus ei- 
nem in Bandform bereitgestellten Ausgangsmaterial 
ebene Hatinenabschnitte (3) gestanzt werden, deren 
Geometrie jeweils der Abwicklung eines Seitenauf- 
praUtragers (1) entspricht, wobei die Platinenabschnitte 
(3) untereinander verbunden bleiben, anschlieBend je- 
der Platinenabschnitt (3) zu einem Schlitzrohr (10) um- 
geformt und dieses entlang der aneinander liegenden 
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Langskanten (12, 13) zum Seitenaufpralltrager (1) ver- 
schweiBt wird, wonach cine Vergutung des Seitenauf- 
pralltragers (1) vorgenommen wird, bevor die Seiten- 
aufpralltrager (1) getrennt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB am Ausgangsmaterial zur Erzeugung unter- 
schiedlich dicker Bandabschnitte zunachst eine ge- 
zielte walzende Verformung vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platinenabschnitte (3) vor der Umfor- 
mung homogen erwarmt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erwarmung in zwei Teilschritten durchge- 
fuhrt wird, mit einer schnellen Aufheizphase und einer 
anschlieBenden Homogenisierungsphase. 
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